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Beschreibung 

Anordnung mehrerer Ferrulen fur Lichtwellenleiter und Verfah- 
ren zum Herstellen eines Kunststof f-Ferrulen aufweisenden 
5 Bandes 

Die Erfindung betrifft eine Anordnung mehrerer Ferrulen fur 
Lichtwellenleiter sowie ein Verfahren zum Herstellen eines 
Kunststof f-Ferrulen aufweisenden Bandes. 
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Bei alien zur Datenubertragung eingesetzten Lichtwellenlei- 
tern ergibt sich das Problem, daft das Ende der Faser sehr 
prazise positioniert werden mufi . Sowohl die radialen als auch 
die axialen Positionstoleranzen sind dabei entscheidend fur 
eine Begrenzung der Koppelverluste . Bei nahezu alien bekann- 
ten technischen Lbsungen wird dabei ein kleines rohrfbrmiges 
Teil uber das Faserende geschoben und dort befestigt. Dieses 
Teil wird auch Ferrule, Insert Oder optischer Kontakt ge- 
nannt. Sowohl bei Lichtwellenleitern aus Glas als auch bei 
solchen aus Kunststoff ergibt sich dabei das Problem, eine 
rationelle und dabei den hohen technischen Anf orderungen ent- 
sprechende Bef estigungsmethode zu finden. Aus diesem Grund 
ist ein sehr sicherer und automat isierbarer MassenprozeB er- 
forderlich. Oft mussen die Ferrulen jedoch einzeln und orien- 
tiert in den Montageprozeft eingefuhrt werden. Bei Anlieferung 
als Schuttgut mufi deshalb vor jeder Montagestation ein bau- 
teilspezifischer Vibrationsf brderer und eine bauteilspezif i- 
sche Schwingschiene angebracht werden. Auch andere vergleich- 
bare Vereinzelungs- und Zuf uhreinrichtungen sind bekannt. Die 
Investitionskosten fur diese Einrichtungen sind erheblich. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Anordnung vorzu- 
schlagen, so daii die Ferrulen einer Montagemaschine zugefuhrt 
werden kbnnen, ohne daf3 aufwendige Vereinzelungs- und Zufuhr- 
einrichtungen notwendig sind. 
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Diese Aufgabe w ir d gelost durch eine Anordnung mehrere Ferru- 
len fur Lichtwellenlei ter mit mindestens emem Verbindungsab- 
schnitt, wobei durch den mindestens einen Verbindungsab- 
schnitt mindestens zwei Ferrulen miteinander verbunden sind. 

Weiterhin wird die Aufgabe gelbst durch eine Anordnung mehre- 
rer Ferrulen fur Lichtwellenleiter, wobei die Ferrulen auf 
einem f ortlauf enden Band angeordnet und auf diesem fixiert 
sind . 

Durch die Verbindung von Ferrulen zu einem Band ist eine ein- 
fache Mdglichkeit gegeben, einer Montagemaschine die Ferrulen 
zuzufiihren. Je nach Ausfuhrung der Anordnung ist nur die Po- 
sition der Ferrulen auf bzw. in dem Band festgelegt, wobei 
die Ferrulen mit einem Spiel gehalten sein konnen, oder aber 
es ist auch eine Verdrehung der Ferrulen verhindert. 

Bei Einsatz von Kunststof fmaterial fur die Ferrulen bzw. das 
Band besteht ein Verfahren zum Herstellen eines Kunststoff- 
Ferrulen aufweisenden Bandes aus den Verf ahrensschritten : 

- Spritzen einer ersten Kunststof f-Ferrule, 

- Weitertransport der fertigen Kunststof f-Ferrule urn eine 
definierte Wegstrecke, und 

- Spritzen einer zweiten Kunststof f-Ferrule, so daft sie mit 
der ersten Kunststof f-Ferrule verbunden ist. 

Das Verfahren ist vorteilhaft, well im selben Herstellungs- 
schritt sowohl die Kunststof f-Ferrule als auch das Band her- 
gestellt werden konnen. Da kein zusatzlicher Fertigungs- 
schritt notwendig ist, fuhrt das erf indungsgemafle Verfahren 
zu einer erheblichen Kostenersparnis . 

Weitere Einzelheiten und Ausgestaltungen der Erfindung sind 
in den Unteranspruchen angegeben. 



GR 99 E 8190 



3 

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausf uhrungsbeispiel 
anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 

Figur 1 zwei einstiickig mit einem Band verbundene Kunststoff- 
Ferrulen, 

Figur 2 zwei Bandsegmente des Bandes von Figur 1, 
Figur 3 die Anf ormgeomet rie eines Bandsegmentes von Figur 2, 
Figur 4 die Anordnung von Figur 1 in einer Draufsicht, 
Figur 5 die Anordnung von . Figur 1 mit einer Vielzahl von 
Ferrulen, 

Figur 6 einen Querschnitt der Anordnung von Figur 1 und 
Figur 7 ein weiteres Ausf uhrungsbeispieles einer Anordnung 
mit Ferrulen und einem Band. 

In Figur 1 sind zwei Bandsegmente 4 eines Bandes 1 mit daran 
angeformten Ferrulen 2 dargestellt. Die Ferrulen 2 sind ein- 
stuckig mit Bandsegmenten 1 verbunden, konnen aber relativ 
einfach aus dem Band getrennt werden, da an den Verbindungs- 
stellen zwischen den Ferrulen 2 und dem Band 1 Querschnitt s- 
verringerungen vorgesehen sind. Die Bandsegmente 4 sind U- 
fdrmig gestaltet. Diese Gestaltung erschliefit Vorteile im 
Herstellungsprozefi. Die Ferrulen 2 werden beim Sprit zvorgang 
urn einen Formkern herum gespritzt, der nach der Verfestigung 
des Kunststof fmaterials wieder herausgezogen wird. Ein ebenes 
Band wurde den Kernzug behindern. 

In der Figur 2 sind die Bandsegmente 4 ohne die Ferrulen 2 
dargestellt. In dieser Darstellung ist zu erkennen, daft die 
Verbindungsabschnitte 3 einen wesentlich geringeren Quer- 
schnitt aufweisen als die benachbarten Abschnitte. Das Her- 
austrennen ist somit sehr einfach. Da das Band 1 durch die U- 
formigen Abschnitte jedoch durchgehend ist, ist das sichere 
Halten des Bandes gewahrleistet . Anf ormabschnit te 5 der Band- 
segmente 4, die zum Anspritzen eines weiteren Bandsegmentes 4 
vorgesehen sind, weisen eine sogenannte Hinterschnittgeome- 
trie auf . Beim Anspritzen eines neuen Bandsegmentes 4 an ein 
bestehendes entsteht eine kalte Spritznaht, die eine potenti- 
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elle Rifistelle darstellt. Die Bohrungen 6 in dem Anformab- 
schnitt 5 werden beim Anspritzen von Kunst stof fmater iai 
durchsetzt, so dafi> sich eine "Verrastung" zwischen dem alten 
Bandsegment und dem neu angespr it z tern Bandsegment ergibt. Der 
Anf ormabschnitt 5 im Aus f lihrungsbeispiel von Figur 2 ist 
dreiteilig ausgebildet , wobei der mittlere Teil gegenuber den 
beiden angrenzenden Teilen versetzt ist. Dies ist nochmals in 
Figur 3 gut zu erkennen. In diesem Querschnitt ist neben dem 
Anf ormabschnitt 5 auch Kunst stof f sprit zmasse 7 das neu ange- 
spritzte Bandsegment zu erkennen. Die Spritzmasse 7 des neuen 
Bandsegmentes erstreckt sich durch die Bohrungen des An- 
f ormabschnittes 5. Die Bohrungen sind jeweils konisch, so daB 
sich ein sicherer Halt zwischen dem Anf ormabschnitt 5 und dem 
neuen Bandsegment ergibt, und sich die beiden Teile weder 
nach oben noch nach unten voneinander losen konnen. Die si- 
chere und stabile Verbindung zwischen zwei Bandsegmenten 4 
ist wichtig, da Bander ublicherweise auf Rollen aufgewickelt 
werden. Das bedeutet, daft das Band auf Biegung beansprucht 
wird und somit einer besonderen Belastung ausgesetzt ist. 

Die Lage der Ferrulen 4 in den Bandsegmenten 4 geht nochmals 
aus der Figur 4 hervor. Die Verbindung der Ferrulen 2 mit den 
Bandsegmenten 4 liegt an den Verbindungsabschnitten 3. Ein 
steckerseitiges Ende 8 der Ferrulen 2 bleibt somit frei von 
einem Grat, so daft eine Nachbearbe i tung nicht notwendig ist. 

Die Figur 5 zeigt, wie eine Vielzahl von Bandsegmenten 4 mit 
Ferrulen 2 ein Band 1 bildet. Bei Zufuhrung in eine Maschine 
wird das Band 1 in Richtung des Pfeiles 9 bewegt . Aus dem er- 
sten Bandsegment ist bereits die Ferrule entfernt. Das Ent- 
fernen der Ferrulen aus dem Band 1 kann durch die Montagema- 
schine geschehen. Dabei konnen die Haltewer kzeuge zum Halten 
wahrend der Konf ektionierung mit einem Lichtwellenleiter 
gleichzeitig als Werkzeug zum Losen der Ferrulen aus dem Band 
dienen . 
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Die Figur 6 zeigt einen Langsschnitt durch das Band mit noch 
darin bef indlichen Ferrulen 2. Gut zu erkennen sind die dun- 
nen Verbindungsstege 3. Ebenso deutlich ist, wie die beiden 
dargestellten Bandsegmente ineinander ubergehen. 

In einer vereinf achten Ausfuhrung ist es mdglich, dali die 
Ferrulen direkt miteinander in Verbindung stehen. Die Ferru- 
len sind dann nicht mehr einstuckig mit dem Band verbunden, 
sondern besitzen einen Verbindungsabschnitt , der die Ferrulen 
untereinander verbindet. Das Problem bei dieser vereinf achten 
Anordnung ist die Stabilitat des gesamten Bandes. Weiterhin 
ist es denkbar, dali die Ferrulen nicht mit dem Band einstuk- 
kig verbunden sind, sondern durch Kiemmen auf diesem angeord- 
net sind. Die Klemmung kann spielfrei geschehen oder aber so, 
daJl sich die Ferrulen beispielsweise noch drehen konnen. Das' 
Kiemmen kann gemaB Figur 7 realisiert werden, wo das Band aus 
einem Unterband 10 und einem Oberband 11 besteht. Die Ferru- 
len 2 sind zwischen den beiden Bandern 10 und 11 auf genommen 
und gehalten. Das Entnehmen aus dem Band geschieht in diesem 
Fall durch Spreitzen der beiden Bander oder durch das Heraus- 
schieben auf einer Bandseite. 
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Patentanspriiche 

1. Anordnung mehrerer Ferrulen fur Lichtwellenleiter mit 
mindestens einem Verbindungsabschni t t (3), 

wobei durch den mindestens einen Verbindungsabschni tt (3) 
mindestens zwei Ferrulen (2) miteinander verbunden sind. 

2. Anordnung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft eine Vielzahl miteinander verbundener Ferrulen (2) 
ein Band (1) bilden. 

3. Anordnung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Verbindungsabschnitte (3) flexibel sind. 

4. Anordnung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der mindestens eine Verbindungsabschnitt (3) einen 
Abschnitt mit verringertem Querschnitt aufweist. 

5. Anordnung mehrerer Ferrulen fur Lichtwellenleiter 

mit einem f ort lauf enden Band (1), wobei die Ferrulen (2) 
auf dem Band (1) angeordnet und fixiert sind. 

6. Anordnung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das fortlaufende Band (1) ein Kunststoff sprit zteil 
ist . 

7. Anordnung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft ein Bandsegment (4) zum Anspritzen eines weiteren 
Bandsegmentes (4) eine Geometrie aufweist, durch die die 
zwei Bandsegmente (4) verrastet sind. 
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8. Anordnung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kunststof f-Ferrulen (2) mit dem Band (1) einstuk- 
kig verbunden sind . 

9 . Anordnung nach Anspruch 8 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Ferrulen (2) und das Band (1) an einem Endbereich 
der Ferrule miteinander "verbunden sind . 

10 . Anordnung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das Band (1) durch miteinander verbundene U-formige 
Bruckensegmente gebildet ist. 

11. Anordnung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das Band (1) aus einem Ober- und einem Unterband (10, 
11) besteht, zwischen denen die Kunststof f-Ferrulen (2) 
auf genommen sind. 

12. Anordnung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kunststof f-Ferrulen (2) derart auf dem Band (1) 
fixiert sind, daft sie urn ihre Langsachse drehbar sind. 

13. Verfahren zum Herstellen eines Kunststof f-Ferrulen (2) 
aufweisenden Bandes (1) mit folgenden Ver f ahrensschr it- 
ten : 

- Spritzen einer ersten Kunststof f -Ferrule (2), 

- Weitertransport der fertigen Kunststof f -Ferrule (2) urn 
eine definierte Wegstrecke und 

- Spritzen einer zweiten Kunststof f -Ferrule (2), so daft 
sie mit der ersten Kunststof f -Ferrule verbunden ist. 
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14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, 
daft mit den Kunststof f -Ferrulen ein Bandsegment (4) ge- 
spritzt wird, wobei die Verbindung der Ferrulen (2) uber 
5 die Bandsegmente (4) erfolgt. 
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Zusammenf assung 

Anordnung mehrerer Ferrulen fur Lichtwellenleiter und Verfah- 
ren zum Herstellen eines Kunststoff -Ferrulen auf weisenden 
Bandes 

Die Erfindung betrifft eine Anordnung mehrerer Ferrulen fur 
Lichtwellenleiter mit mindestens einem Verbindungsabschnitt , 
wobei jeweils zwei Ferrulen uber einen Verbindungsabschnitt' 
miteinander verbunden sind oder uber ein Band (1) mitemander 
verbunden sind. In einer vorteilhaf ten Ausfuhrung sind die 
Ferrulen mit dem Band einstuckig verbunden. In einem erfin- 
dungsgemafien Verfahren zum Herstellen eines Kunststoff- 
Ferrulen aufweisenden Bandes werden folgende Verfahrens- 
schritte ausgefiihrt: Spritzen einer ersten Kunststof f-Ferrule 
(2), Weitertransport der fertigen Kunststof f-Ferrule urn eine 
definierte Wegstrecke und Spritzen einer zweiten Kunststoff- 
Ferrule (2), so dafl sie mit der ersten Kunststof f-Ferrule 
verbunden ist. 



Das Verfahren kann derart weitergebildet werden, daB mit den 
Kunststoff-Ferrulen (2) Bandsegmente (4) gespritzt werden. 
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FIG 5 



